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1. Wskazéwki bezpieczenstwa

Przed pierwszym uruchomieniem urzadzenia, prosimy o uwazne przeczytanie niniejszej
instrukcji obsthugi.

UWAGA !!! Kazda maszyna jest potencjalnie niebezpieczna. Obrabiarki sterowane
numerycznie mogg stwarza¢ wigksze zagrozenie od manualnych. Poruszajace si¢ elementy
systemu narazaja operatora na niebezpieczenstwo. Unikaj z nimi kontaktu oraz zachowaj
bezpieczny odstep kiedy podane jest napiecie zasilania. To uzytkownik odpowiedzialny jest
za finalng aplikacje . Powinien on zadba¢ o to, aby maszyna byta zrealizowana zgodnie z
obowigzujacymi normami. Moduly przeznaczone do zabudowy moga by¢ stosowane i
obstugiwane tylko wtedy, gdy zostang umieszczone w odpowiedniej oslonie.
W miejscach, w ktorych wystgpienie bledu w systemie automatyki moze by¢ przyczyng
okaleczenia osob, uszkodzenia urzadzen lub spowodowania wysokich strat finansowych
musza by¢ zastosowane dodatkowe S$rodki ostrozno$ci. Zagwarantuja one bezpieczne
dziatanie obrabiarki w przypadku wystgpienia uszkodzenia lub zaklocenia (np. niezalezne
wylaczniki krancowe, blokady mechaniczne itd.). Producent oraz dystrybutorzy nie ponosza
odpowiedzialnosci za straty finansowe oraz doznane obrazenia wynikajace z niewlasciwego 1
niezgodnego z przeznaczeniem eksploatowania urzadzenia.

2. Opis sterownika

Sterownik USN-3D6A jest gotowym produktem 1 nie wymaga on zadnych prac
przygotowawczych ze strony uzytkownika. Wystarczy podiaczy¢ go za posrednictwem portu
LPT z komputerem, zasili¢ go napigciem sieciowym 230 V oraz podigczy¢ silniki o
maksymalnym pradzie na faz¢g do 6 A. Dla kazdego silnika prad jest regulowany
indywidualnie (w zakresie od 1,45 A do 6 A). Umozliwia to podlaczenie ré6znorodnych
silnikow do sterownika co czyni go uniwersalnym.

System umozliwia sterowanie trzema dwufazowymi oraz czterofazowymi bipolarnymi
silnikami krokowymi. Silniki z 4,6,8 wyprowadzeniami sterowane sg mikrokrokowo, z
minimalnym podziatem 200 krokow (podziat 1) na obrot ,do wartosci 12800 (podziat 1/64)
krokdéw na obrot, co pozwala na zwigkszenie precyzji pracy maszyny. Dla kazdego silnika
mikrokrok jest regulowany réwniez indywidualnie.

Urzadzenie moze wspodtpracowa¢ z dowolnym programem, ktéory komunikuje si¢ ze
sterownikiem za posrednictwem portu LPT komputera. Sterownik posiada tez automatyczng
redukcje pradu w czasie postoju silnika.

Sterownik, po uptywie 1 sekundy od ostatniego sygnatu kroku, automatycznie obniza o 50%
warto$¢ pradu dynamicznego. W ten sposdb zmniejsza si¢ nagrzewanie silnika, co wydluza
jego eksploatacje.

Sterownik USN 3D6A posiada szereg zabezpieczen realizowanych przez bezpieczniki
topikowe, wylaczniki nad pragdowe.  Posiada réwniez filtr wygladzania impulsow
wejsciowych (zwigksza on kulture pracy silnikow poprzez filtracje impulséw wejsciowych z
PC) oraz tzw. ,pompe¢ tadunku” sygnalu wysokiej czestotliwosci, generowanego np. z
programu Mach3, ktérego jest o wiele trudniej zaktoci¢ do zwyklego sygnatu enable. Co
zwigksza kulture pracy oraz bezpieczenstwo maszyny.
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USN 3D6A wyposazony jest rowniez w softstart do tzw. system migkkiego startu urzadzenia,
zasilanych napigciem sieci. Uklad zapobiega powstawaniu w uzwojeniach transformatora
impulsu pradowego, ktory pojawia si¢ podczas wiaczania go do sieci. Co moze doprowadzi¢
do zadziatania zabezpieczenia sieciowego.

Sterownik posiada cztery niezalezne przekazniki sterowane za pomocg programu
obstugujacego maszyne np. Mach3. Na panelu tylnym sterownika znajduje si¢ jedno gniazdo
pradowe (PK1) na ktérym to zalaczamy napiegcie sieci 230V oraz gniazdo (PK2,PK3,PK3) z
pozostalymi przekaznikami do podigczenia zewnetrznych peryferiow (np. pompa chlodziwa,
falownika: obroty lewo/prawo, wyciag, oswietlenie itd). Na panelu przednim sterownika
mamy cztery diody sygnalizujace stan zataczenia poszczegolnych przekaznikow. Urzadzenie
posiada rowniez gniazdo krancowek do podiaczenia wylgcznikow krancowych, limitowych,
czujnikow indukcyjnych, fotoelektrycznych, czujnika dtugosci narzedzia, regulatora THC itd.
Réwniez w tym ztgczu znajduje si¢ pin z wyjSciowym napieciem analogowym od 0 do 10V
(spindlecontrol) do regulacji predkosci wrzeciona. Dzigki temu pinowi oraz programowi
obstugujagcemu mamy mozliwos$¢ regulacji predkosci wrzeciona, ktore to zazwyczaj
sterowane jest poprzez falownik. Falownik natomiast jest sterowany napigciem analogowym
0-10V, poprzez zmiang tego napi¢cia zmieniamy obroty wrzeciona.

Dodatkowo system wyposazony jest w wentylator, ktory zapobiega przed przegrzaniem
urzadzenia, wylacznik glowny, diode oraz przycisk awaryjnego zatrzymania (E-Stop), ktory
znajduje si¢ na przednim panelu sterownika USN-3D6A.

Sterownik USN 3D6A
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3. Dane techniczne

Parametry elektryczne

Napiecie zasilania 230 VAC50 Hz
Napiecie zasilania silnikéw 42 VDC
Napiecie zasilania czesci logicznej ( plytka przekaznikowa PPK-01) | 12 VDC
Bezpiecznik glowny (gniazdo zasilajace 230V) 8 A(topikowy)
Bezpiecznik zasilacza (modul softstart, bezpiecznik B1) 3,15A
(topikowy)
Sygnalizacja obecnosci zasilania silnikow, napiecie DC w dioda LED
sterowniku (front obudowy dioda zielona)
Sygnalizacja obecnosci zasilania sieciowego (wylacznik glowny) Zarowka
Sygnalizacja stanu przekaznikow (zaswiecenie diody sygnalizuje diody LED
zalaczenie przekaznika)
Maksymalny prad na faze¢ pojedynczego silnika 6 A
Poziom napiec¢ logicznych L=0V H=5V
Maksymalna czestotliwos$¢ impulsow wejsciowych 200 kHz
Maksymalny podzial kroku 64(12800 krokoéw
na obroét)
Liczba osi 3

Parametry eksploatacyjne

Chlodzenie | wymuszony obieg
Miejsce Unika¢ kurzu, oleju i gazow powodujacych
korozje
] otoczenia 0°C - 50°C
Srodowisko | Temperatura pracy 5°C - 40°C
skladowania -10°C - 40°C
Wilgotnosé 30% - 75% RH (bez kondensacji)
Wibracje w czasie pracy Niedopuszczalne
Udary w czasie pracy Niedopuszczalne
Naslonecznienie bezposrednie Niedopuszczalne
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Parametry mechaniczne

Dlugosé 260
Wymiary w [mm] Szerokos¢ 350
Wysokos$¢ 120

Waga [kg] 2,5 kg
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4. Eksploatacja sterownika

120

W urzadzeniu USN -3D6A jako stopien koncowy mocy wykorzystano trzyosiowy sterownik
numeryczny MX3660.

MX3660 jest ekonomicznym, wysokowydajnym sterownikiem trzyosiowym, o matych
gabarytach. Oparty na najnowszej technologii DSP. Jest dopasowany do sterowania dwu 1
cztero fazowych silnikow krokowych o maksymalnym pradzie do 6A na faze¢ silnika. Silnik
moze by¢ sterowany pelnym krokiem lub podzielonym na 2, 4, 8, 10, 16, 32, 1 64, co
zwigksza liczbe krokow silnika oraz jego precyzje pracy. Sterownik jest zaprojektowany do
fatwej 1 szybkiej kontroli silnikow krokowych, w rozmiarach obudowy NEMA 17, 23, 24, i
34.

Sterownik USN-3D6A wspolpracuje z wieloma systemami sterowania CNC takich jak:
Mach3, EMC, WinCNC, Step2CNC, KCam, TurboCNC, Master5, 1 wielu innych.

Sterownik posiada zintegrowane trzy moduly napedowe silnikow krokowych. Dzigki
zastosowaniu trzech sze$ciopozycyjnych mikroprzetacznikdéw, dla kazdego modutu (silnika)
prad jest regulowany indywidualnie, oraz podziat kroku rowniez jest regulowany osobno.
Umozliwia to podlgczenie réznorodnych silnikow do sterownika o réznym pradzie oraz
podziale.

Sterownik posiada tez filtr wygladzania impulséw wejSciowych oraz tzw. ,pompe tadunku”
sygnalu wysokiej czestotliwosci do zezwolenia na prace urzadzenia.
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Wygladzanie impulséw wejsciowych (impulsu kroku):
»Wygladza”, filtruje impuls wejsciowy, sygnatu kroku dla trzech osi.

Czasami zdarza si¢, ze w systemach sterowania cnc, sygnaty wejsciowe generowane (np.
przez PC) nie majg stalej czgstotliwosci, oraz rownego wypetienia. Wowczas pojawiajg si¢
zakldcenia podczas pracy. Powoduje to dodatkowy ruch oraz halas podczas pracy silnika.
Wiaczenie wbudowanego cyfrowego filtra impulséw poprawi pracg¢ maszyny, co spowoduje
potencjalne zwigkszenie wydajnosci, mniejsze drgania silnika 1 szybszg reakcje¢ urzadzenia
oraz ptynniejsza prace maszyny.

Do wilaczenia lub wylgczenia filtra impulséow shuzy 2-bitowy mikroprzetacznik (DB4) dipl.
Ktory umieszczony jest wewnatrz sterownika USN-3D6A. Standardowo w sprzedawanych
sterownikach filtr jest zalagczony.

Mikroprzelacznik DB4

USN-3D6A posiada rowniez tzw. Pompe tadunku. Sygnatu zezwolenia na prace urzadzenia.
Pompa ladunku (Charge Pump)

Jest to sygnal wysokiej czestotliwosci powyzej 10 kHz, generowany np. z programu Mach3,
do zezwolenia na prace sterownika.

Zalaczenie tego sygnatu jest opcjonalne i zalezy od uzytkownika.

Mach3 wysle staty cigg impulsow, o czestotliwosci 12,5 kHz na pinie 16 ziagcza BD25, co
zezwoli na prace sterownika. Sygnat nie pojawi si¢, co uniemozliwi prace sterownika gdy
program nie jest zaladowany lub jest wcisniety przycisk Estop. Zwykly sygnat enable w
programie Mach3, moze zosta¢ w tatwy sposob zaktdcony co prowadzi do niewtasciwej pracy
sterownika CNC. Moze to powodowa¢ nieoczekiwane oraz niebezpieczne ruchy maszyny.
Sygnat ,,pompa tadunku” jest sygnatem wysokiej czestotliwosci, ktoérego jest o wiele trudnie;j
zakloéci€, co prowadzi do sprawniejszej pracy maszyny.

Aby zalaczy¢ sygnal pompy tadunku ustaw dip2 przelacznika DB4 w pozycji OFF. Aby
wylaczy¢ Pompe tadunku i przetaczy¢ sterownik do pracy bez sygnatu zezwolenia (np. dla
sterownikow PLC, kontroleréw ruchu, lub innych systeméw CNC) ustaw przetacznik dip2 w
pozycji ON. Wtedy zalagczymy wewnetrzny emulator sygnalu. Wlaczenie systemu
emulowanego ,,pompy fadunku” sygnalizuje zapalenie si¢ diody LED (Pulse LED) podczas
odlaczonego przewodu LPT lub wylagczonym programie.

W przypadku wlaczenia systemu ,,pompa tadunku” na odlgczonym porcie LPT lub gdy
program Mach3 jest wylaczony dioda bedzie wygaszona. Pojawianie si¢ sygnatu
czestotliwosci sygnalizuje zapalenie diody LED (Pulse LED). W przypadku braku sygnatu
dioda bedzie wytaczona. DomysInie ,,Pompa tadunku” jest wigczona.
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Silniki

Sterownik USN-3D6A moze sterowac krokowymi silnikami z 4, 6, lub 8 wyprowadzeniami.
Ponizszy diagram pokazuje podiaczenia do silnikow w réznej konfiguracii.

Silnik 4- Silnik 8- Silnik 6-
przewodowy przewodowy przewodowy

Silniki 4-przewodowe sa najmniej elastyczne, ale najprostsze w podigczeniu. Predkosé 1
moment bedg zalezaty od indukcyjnos$ci zwojow. Przy ustawieniu pragdu wyjsciowego
sterownika nalezy pomnozy¢ prad fazowy przez 1,4 aby wyznaczy¢ szczytowy prad
wyjSciowy.

Silniki 6-przewodowe mozemy podlaczy¢ w dwoch konfiguracjach: pdt cewki oraz calej
cewki.

Konfiguracja wyzszej predkosci lub pot cewki jest tak nazwana poniewaz uzywa potowe
zwojow silnika. Pozwala to na zmniejszenie indukcyjnosci przez co obniza si¢ moment
silnika. Bedzie on bardziej stabilny przy wyzszych predkosciach. Przy ustawianiu pradu
wyj$ciowego sterownika nalezy pomnozy¢ prad fazowy (lub unipolarny) przez 1,4 aby
wyznaczy¢ szczytowy prad wyjsciowy.

Konfiguracja wyzszego momentu lub pelnej cewki uzywa catej induktancji zwojow faz.
Aplikacja ta powinna by¢ uzywana tam, gdzie wymagany jest wyzszy moment przy niskich
predkosciach. Przy ustawianiu pradu wyjsciowego nalezy pomnozy¢ prad fazowy (lub
unipolarny) przez 0,7 i takg warto$¢ szczytowa ustawi¢ na sterowniku.

Silniki 8-przewodowe oferuja wysoka elastyczno$¢ projektantowi systemu, poniewaz moga
by¢ potaczone szeregowo lub rownolegle, pozwalajac na zastosowanie w wielu aplikacjach.
Polaczenie szeregowe jest zazwyczaj stosowane tam, gdzie wymagany jest wysoki moment i
niska predkos¢. Poniewaz przy tej konfiguracji indukcyjno$¢ jest najwyzsza, wydajnos¢ spada
przy wiekszych predkosciach. Do okreslenia szczytowego pradu wyjSciowego nalezy
pomnozy¢ warto$¢ pradu fazowego (lub unipolarnego) przez 0,7.

Rownolegle polaczenie uzwojen silnika oferuje bardziej stabilny moment przy wyzszych
predkosciach. Do okreslenia szczytowego pradu wyjSciowego nalezy pomnozy¢ warto$¢
pradu fazowego (lub unipolarnego) przez 1,96 lub prad bipolarny przez 1,4.

Po wybraniu konfiguracji z jaka ma pracowac silnik zb¢dne (niepodigczone) przewody nalezy
solidnie odizolowa¢ od pozostalych. Mozemy teraz przystapi¢ do podlaczenia kabli do
sterownika. Przy tej operacji nalezy wykazac¢ si¢ szczegdlng starannoscig. Zte kontakty moga
skutkowa¢ niepoprawng pracg silnikow, zakloceniami lub w gorszym przypadku
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wystgpieniem zwarcia. W celu zmniejszenia zakloceh motory nalezy laczy¢ kablami
ekranowanymi, ktére to nalezy odpowiednio uziemi¢ wraz ze sterownikiem.

Do podlaczenia kabli silnikdw ze sterownikiem wykorzystujemy wtyczki 1 gniazda do tego
celu przeznaczone.

7Z}3cza silnikow sterownika USN 3D6A

GNIAZDO

|__FUNKCIA [P ]| —_
[KrafcowkaonX | 1 | GNIAZDO OSI X, Y, Z

|atcowbaosy 121 | FUNKCIA [ PIN|
[Keancowkaosiz | 3 | [Foczaiek perwszego | |

Ponizej opis pindéw zigcza wyjsciowego silnika (dla osi X, Y, Z):

1 — Poczatek pierwszego uzwojenia silnika ( A+ )

2 — Koniec pierwszego uzwojenia silnika ( A-)

3 — Poczatek drugiego uzwojenia silnika ( B+)

4 — Koniec drugiego uzwojenia silnika ( B-)

Ustawiania mikrokroku oraz pradu dla silnika.

Po podigczeniu silnika 1 przed uruchomieniem catego systemu nalezy poprawnie
skonfigurowac¢ stopnie koncowe.

Wybdr wartosci pradu podawanego na motory 1 podziat kroku silnika odbywa si¢ dla kazde;j
osi indywidualnie. Stuzag do tego trzy komplety 6 pozycyjnych mikroprzetacznikow,
umieszczonych na obudowie stopnia koncowego mocy w wewnatrz sterownika USN 3D6A.
Zdjecie ponizej przedstawia jeden z trzech 6 pozycyjnych mikroprzelacznikdw.
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Pierwsze trzy bity (SW1, SW2, SW3) mikroprzelacznika uzywane sa do ustawienia pradu
pracy silnika (prad dynamiczny). Nalezy wybra¢ ustawienia najbardziej zblizone do pradu
wymaganego przez silnik wedtug tabeli ponizej:

Peak RMS Swi sw2 Sw3
1.45A 1.04A on On On
2.08A 1.48A off On On
2.72A 1.94A on Off On
3.37A 2.41A off Off On
4.05A 2.89A on On Off
4.72A 3.37A off On Off
5.35A 3.82A on Off Off
6.00A 4.29A off Off Off

Sterownik ma mozliwo$¢ pracy mikrokrokowej, to znaczy ze jest w stanie zwigkszy¢ liczbe
krokow silnika maksymalnie 64 razy. Podziat kroku ustawiany jest za pomocga przetacznikow
SW4, SW5, SW6 wedtug tabeli ponize;j:

podziat krokéw na obrét sw4 SW5 SW6
1/1 200 On On On
1/2 400 Off On On
1/4 800 On Off On
1/8 1600 Off Off On
1/10 2000 On On Off
1/16 3200 Off On Off
1/32 6400 On Off Off
1/64 12800 Off Off Off

(Standardowo podziat mikrokroku jest ustawiony na 1/8 1600 krokéw\
na obrot.

Jezeli sterownik byt zakupiony razem z silnikami, wowczas prad
sterownika zostat ustawiony na odpowiedni dla danego silnika. W
przeciwnym przypadku zostat ustawiony prad 4,05 A w peak. 2,89
RMS. Nalezy wowczas dokonac¢ nastawy odpowiedniej wartosci dla

posiadanych silnikow.

\_ J
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Gniazdo AUX
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Sterownik USN 3D6A na tylnym froncie obudowy jest wyposazony w ,,gniazdo AUX”, ktore
to posiada cztery wejscia sygnatdw. Mozemy do nich podigczy¢ np. wylaczniki krancowe
(home X, home Y, home Z), limitowe, czujnik dlugosci narzedzia, THC kontroler do regulacji
plazmy, przycisk funkcyjny itd.

Gniazdo AUX posiada napigcie analogowe (pin 6 Falownik 0-10V) dzieki temu mozliwa jest
regulacja predkosci wrzeciona poprzez np. program Mach3, dzigki sygnalowi PWM. W
wiekszosci przypadkow regulacja obrotow wrzeciona zajmuje si¢ falownik, ktory sterowany
jest zazwyczaj napigciem od 0 do 10 V. Poprzez zmiang wartos$ci tego napiecia zmieniajg si¢
obroty wrzeciona.

Zalecane jest wykalibrowanie napigcia wyjsciowego do wartosci 10 V poprzez regulacje
potencjometru znajdujacego si¢ na ptytce przekaznikowej PPK-01 wewnatrz sterownika.

Kalibracja analogowego napiecia wyjsciowego 10V

Po podigczeniu sterownika, uruchomieniu programu Mach3, oraz ustawieniu maksymalnych
obrotow wrzeciona w programie, przykladamy miernik uniwersalny (multimetr) mig¢dzy
pinem 8 (GND) a pinem 6 (Falownik 010V) w zlaczu ,,gniazdo AUX”. Ustawiamy miernik w
funkcje mierzenia napigcia stalego (DC). Mierzymy wartos¢ napigcia miedzy tymi dwoma
pinami, dostrajamy potencjometrem wartos$¢ do napiecia ~10 V.

Potencjometr do dostrajania napiecia analogowego:
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Ponizsza tabela przedstawia opis pinow zlacza gniazda krancoéwek oraz prezentuje
poszczegolne piny zigcza DB25 (port LPT) odpowiadajgce za sterowanie wejSciami:

Nr pinu gniazda AUX | Nr pinu portu Funkcja
LPT
1 10 wejscie uniwersalne nr.1
2 11 wejscie uniwersalne nr.2
3 12 wejscie uniwersalne nr.3
4 13 wejscie uniwersalne nr.4
5 15 E-STOP
6 14 wyjscie analogowe (0-10 VDC) do
podlaczenia falownika
7 zasilanie krancowek 12 VDC 0,8 A
8 18....25 masa sygnalow GND
9 18....25 masa sygnalow GND

Port LPT na ktorym pracuje Uniwersalny Sterownik Numeryczny 3D6A, posiada 12 wyjsé¢
(sygnaly CLK x3, DIR x3, Enable, przekazniki x4 i1 wyjscie analogowe 0-10V) oraz 5 wejsc,
do ktérych mozemy podtaczy¢ zewnetrzne peryferia z sygnalem wejSciowym takich jak np.:
THC kontroler, czujnik dlugosci narzedzia, przycisk funkcyjny (start, stop, pauza, bazowanie
osi itp. wylaczniki limitowe, czujniki/wyltaczniki bazujace, itd. Jedno z wejs¢ jest
zarezerwowane dla przycisku awaryjnego zatrzymania (E-STOP, wiec pozostaje nam do
dyspozycji cztery pozostate wejscia.

W gotowym zestawie USN-3D6A podigczenia, ktére pozostaly do wykonania przez
uzytkownika, ograniczono do minimum (ewentualne podiaczenie przekaznikéw). Instalacje
przewodow krancowek przeniesiono do skrzynki podlaczeniowej przez zastosowanie ktorej,
eliminujemy ilo§¢ kabli prowadzonych do szafy. Uktad umozliwia sprawne polaczenia
grupowe z zachowaniem kompatybilnosci elektromagnetycznej. Uzycie szczelnej obudowy 1
dobrej jakosci kanalow zapewnia znakomitg ochrone zarowno przed kurzem jak 1 wilgocia.
Do instalacji przewodow w wewnatrz skrzynki wykorzystane zostaty ztagcza mocowane na
szyn¢ DIN. Skrzynka jest wypinana z gniazda krancowek (na tylnym froncie obudowy) przez
9 pinowe zlacze, ktore standardowo jest zamontowane na przewodzie. Zastosowanie skrzynki
zmniejsza koszty okablowania obrabiarki, utatwia podigczenia, a co najwazniejsze zwigksza
estetyke catego systemu.

Parametry skrzynki podlaczeniowe;j:

Dhugos$¢ kabla do podigczenia z szafg StErowniCza ..........ceeeveeeeveeeieeenieeenieeenne, 2,5mb (*)
Podlgczenia przewodOWw .........ccceeeevieeiiiieiiiie e zlacza na szynie DIN
TIOSCE ZIACZY oottt e et e et eabe e enns 10 szt
MOCOWANIE UZICTNICTIA ....veveevereeeeeeeeeereeeireeenreeeereeenreeennneeennes obejmy ze stali nierdzewne;
Wymiary skrzynki (bez dtawikOw) .......ccccvveeviieniiiiiieiiece e 160 X 120 X 7 [mm]

*dlugos¢ kabla do podlaczenia z szafg sterownicza moze by¢ inna, wskazana przez klienta.
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Przy zakupie uniwersalnego sterownika
numerycznego klient otrzymuje gotowe urzadzenie
przygotowane do podiaczenia elementow
zewnetrznych (wylacznikéw krancowych, czujnika
itp.). Montaz najlepiej rozpocza¢ od instalacji
omawianego modulu do korpusu maszyny.

= Nastgpnym krokiem jest podlagczenie przewodu

uziemiajgcego od skrzynki potaczeniowej z obudowsg
maszyny, ktorg nalezy réwniez uziemi¢. Nastepnie
poprowadzenie kabli przez dtawiki, odpowiednie ich
ulozenie 1 zarobienie (najlepiej zakonczy¢ je
koncowkami rurkowymi, co ulatwi montaz i
pOzniejszy serwis). Fotografia powyzej obrazuje
przyktadowa realizacje pofaczen w wewnatrz
skrzynki. Mozna takze zaobserwowal poprawny
montaz ekrandow kabli pozwalajacy na spehienie

norm kompatybilnosci elektromagnetyczne;.

Opis zlaczy skrzynki polaczeniowe;j:

Nr. Kolor Funkcja Opis
Ziacza przewodu

1 Zielony wejscie nr. I | np. do podiagczenia krancowek bazujacych
(home X, Y ,72)

2 Brazowy wejscie nr. 2 | np. do podigczenia krancéwek
limitowych (X++, X--, Y++, Y--, Z++, Z-
)

3 Zolty wejscie nr. 3 | np. do podigczenia czujnika dlugosci
narzedzia lub THC kontrolera

4 Rézowy wejscie nr. 4 | np. do podigczenia przycisku funkcyjnego
(Start, Stop, bazowanie, itp.) lub THC
kontrolera

5 Szary E-Stop podigczenie zewnetrznego przycisku
awaryjnego zatrzymania.

6 czarny falownik 0-10 | wyjscie analogowe 0-10V do podigczenia

VDC falownika

7 Bialy +12 VDC zasilanie 12 VDC max 800 mA

8

9 Niebieski masa GND

10

Trzeba zwroci¢ szczegolna uwage no to iz mamy wyprowadzony wylacznik awaryjny
(E-STOP) na zewnatrz ktory pracuje w trybie NC (normalnie zamkniety). Aby

sterownik USN-3D6A funkcjonowal prawidlowo bez podlaczonego zewnetrznego

przycisku

awaryjnego.

Koniecznoscia jest ,,zmostkowanie”
przylaczeniowej z masa sygnalow (pin 9,10 zlacza). Standardowo w sprzedawanych przez
nasza firm¢ sterownikach, taki mostek jest zatlozony w skrzynce. Aby podlaczy¢ zewnetrzny
przycisk awaryjny nalezy rozcig¢ przewdd laczacy E-STOP (ziagcze 5 skrzynki) z masg

zlacza 5 skrzynki

(ztacze 8 skrzynki) 1 wstawi¢ miedzy oba zlacza dodatkowy przycisk awaryjny. Przycisk w
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trybie normalnym pracuje jako NC. Czyli wecisnigcie przycisku, powoduje przerwanie
obwodu, uaktywnienie funkcji emegrensy oraz zatrzymanie pracy maszyny.

Zalecane jest taczenie krancowek limitowych, bazujacych w trybie NC (normalnie
zamknietym). Rozwarcie obwodu np. poprzez uszkodzenie przewodu lub uszkodzenie styku
wylacznika, spowoduje reakcje programu, np. zadzialanie wylgcznika limitowego co
spowoduje zatrzymanie maszyny, nie nastgpi to natomiast w trybie NO (normalnie otwartym).
Uszkodzenie przewodu od wylacznika limitowego w trybie NO w nastgpstwie moze
doprowadzi¢ do uszkodzenia maszyny, np. poprzez wyjazd osi poza swoj obszar roboczy.

Schemat ponizej przedstawia przykladowy sposob podigczenia elementdéw peryferyjnych.
Nalezy zwroci¢ uwage na to, iz wszystkie krancowki sg w stanie normalnie zamknigtym NC.
W takiej konfiguracji wszystkie krancowki potaczone sa szeregowo. Jezeli stosujemy
wlaczniki typu NO nalezy pamigta¢ o zmianie ustawien w programie Mach, Activ Low na
przeciwny dla standardowego pliku konfiguracyjnego USN-3D6A. W takim ukfadzie
krancowki faczymy réwnolegle. Do podlaczenia czujnikow, krancowek wykorzystujemy
napiecie 12 VDC do zasilenia. Doprowadzone do zlagcza 6 skrzynki polaczeniowe;.
Maksymalny prad obcigzenia wynosi 800 mA.

Wejscia uniwersalne 1,2,3,4 na czujniki: indukcyjne, fotoelektryczne, halotronowe,
krancowki, przyciski, pracujg w trybie wejscia NPN o napieciu pracy do 24 VDC.

Réwniez mozemy krancowki bazujace taczy¢ szeregowo, z tego powodu iz osie w programie
Mach bazuja si¢ po kolei. Po naci$nigciu przycisku Bazowanie osi (obok licznikéw). O$
najezdza na krancowke, ,,odskakuje” rozlgczajac ja, pierwsza o$ jest zabazowana. Nastepnie
bazuja si¢ kolejne osie. Pozostale wejscia mozemy wykorzysta¢ np. do podtagczenia THC
kontrolera lub czujnika dlugosci narzedzia, przycisku funkcyjnego (start, stop, pauza,
bazowanie itp.) i tym podobnych sygnatéw wejsciowych.

Ponizszy schemat przedstawia przykladowe podlaczenie krancowek dla frezarki:

= T

.-;—};—{
HOME 7
HOME X HOME Y

L |

i
CZUJNIK WYSOKOSCI NARZEDZIA

T LIMITY ++
PRZYCISK FUNKCYJNY - T

E_
LIMITY --

|
LIMIT Z ++

;
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Ponizszy schemat przedstawia przykladowe podlaczenie krancéwek dla plazmy z THC
kontrolerem:

- gy

WejéCie 1 . HomEy  HOMEZ
wejscie 2
wejscie 3
wejscie 4

| N = —
E-STOP E-STOP LIMIT Z ++

falownik 0-10V UP
DOWN

+12 VDC ¢ $— COM
+12 VDC +
masa GND

-
LIMIT Z -

ORNOOORIWN|—

THC KONTROLER

=
()

masa GND

Ponizszy schemat przedstawia przykladowe podlgczenie czujnikow bazujacych
indukcyjnych:

wejscie 1 o HOME X
wejscie 2
wejscie 3 — unG  |HOME Y
wejscie 4

E-STOP — e [HOME Z
falownik 0-10V
+12 VDC
+12 VDC
masa GND
masa GND

O ONONBWN|—

—
o

[EEN
n
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Gniazdo PK1 / PK2 PK3 PK4

W sterowniku USN 3D6A zamontowano cztery niezalezne przekazniki sterowane
indywidualnie z programu obstugujacego maszyne. Przekazniki moga by¢ uzywane w
dowolnym celu. Sg one podigczone do pinow 17, 1, 8 1 9, w ztaczu DB25 (port LPT). Po
pojawieniu si¢ sygnalu sterujacego na tych pinach (H=5 VDC), nastepuje zalaczenie
odpowiedniego przekaznika.

Pierwszy z przekaznikow PK1 na tylnym froncie sterownika zamontowano w indywidualnym
gniezdzie (gniazdo PK1 tzw. gniazdo pradowe), ktory zatacza prad do 6A 1 napigciu 230VAC
(max 1,4 KW) . Wykorzystujac wspomniany wyzej przekaznik mozemy realizowa¢ funkcje
wlwyt wyciag, podaj chtodziwo lub zatacza¢ male jednofazowe wrzeciono itp. Zastosowanie
moze by¢ dowolne. Wyjscie gniazda pradowego realizowane jest na trzy pinowym gniezdzie
PK1. Przekaznik jest sterowany z pinu 17 ztgcza DB25 (port LPT). Ponizej opis wyzej
wymienionego gniazda.

Gniazdo PK1

Opis pindw gniazda PK1

1 3 1 — wyjscie 230 VAC (L)
D D D 2 —uziemienie (PE)
2 3 — wyjscie 230 VAC (N)

Pozostate trzy przekazniki zostaly wyprowadzono w 9 pinowym zlaczu (gniazdo PK2 PK3
PK4) na tylnej Sciance obudowy sterownika. Przekazniki dzialajg niezaleznie od siebie.
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4 UWAGA !l )

Przy montazu dodatkowego obcigzenia nalezy sporzadzi¢ bilans
pradow. Trzeba zwroci¢ uwage na to, 1z maksymalny prad
wylacznika gldwnego wynosi 10A natomiast bezpiecznika

glownego 8 A. Maksymalna moc takiego urzadzenia nie moze
przekroczy¢ 1,4 kW (6A 230V)

\_ v

Pozostale trzy przekazniki PK2 PK3 PK4 majg wyprowadzone styki do gniazda 9 pinowego
NO (normalnie otwarty), NC (normalnie zamkniety) oraz COM (styk wspolny). Dla kazdego
z przekaznikOw mozemy przepusci¢ przez styki maksymalnie prad 4A 250 VAC. W
przeciwienstwie do przekaznika PK1 (ktory zalacza 230 VAC) dla przekaznikow PK2 PK3
PK4 nie zostat podtaczony zaden potencjat napigciowy tzw. styki przekaznikow w ztaczu 9
pinowym pracuja bez napigciowo, na zasadzie zlacz/rozlacz styki. Kazdy ze stykow
przekaznika zostal wyprowadzony na zewnatrz. Przekazniki mozemy stosowaé np. do
zalaczenia sygnatu start/stop falownika, obroty lewo/ prawo wrzeciona, zataczenie palenia
plazmy, zataczenie chlodziwa, oswietlenia itd. COM jest stykiem wspolnym dla kazdego
przekaznika. Gdy przekaznik nie jest zalagczony to COM jest zwarte ze stykiem NC, w
momencie zatgczenia przekaznika COM jest rozwierany z NC, a taczony z NO.

Gniazdo PK2, PK3, PK4

- -
e
= -_—
i -_—
B sy sy VUV U B R R A R R R A S R S S RN NN N

ZASILANIE

6
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Ponizsza tabela przedstawia opis pindéw zlacza 9 pinowego PK2 PK3 PK4 oraz
prezentuje poszczegllne piny zlacza DB2S (port LPT) odpowiadajace za sterowanie
przekaznikami:

Przekaznik Nr pinu portu Nr pinu zlacza Funkcja
LPT PK2 PK3 PK4
1 COM(zacisk wspdlny)
PK2 1 2 NC(normalnie
zamkniety)
3 NO(normalnie otwarty)
4 COM(zacisk wspdlny)
PK3 8 5 NC(normalnie
zamkniety)
6 NO(normalnie otwarty)
7 COM(zacisk wspdlny)
PK4 ? 8 NC(normalnie
zamkniety)
9 NO(normalnie otwarty)

Rozklad pinéw w zlaczu PK2 PK3 PK4:

2> %o
o 9 e
0.0

Schemat przekaznikow:

|

NO PIN2

NC PIN3

NO PIN5 >

NC PING6

|

PK4 COMPIN 7

$3Id £¥d 23 d emould g szokjz

NO PINS

|

NC PIN9 J
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Aby przyktadowo zataczaé przekaznik wigkszej mocy z cewka na 12V ktore to z kolei beda
uruchamiaty urzadzenia o wiekszym pradzie poboru, lub urzadzenie trzy fazowe, trzeba
doprowadzi¢ napiecie do zigcza, ktére mozemy wykorzysta¢ np. z puszki potaczeniowej
zlacze 718 - 12 VDC do styku COM zifacza PK... .

Ponizej przedstawiono przykladowy schemat podlaczenia gniazda PK2, PK3, PK4:

F 230 VAC|
wycigg @

[ np. pompa chtodziwa

f
wa
<230 VAC

stycznik wiekszej mocy

Nalezy pamigta¢ przed podigczeniem zewngtrznych odbiornikéw wykorzystujac napigcie z
puszki podiagczeniowej, ze maksymalne obcigzenie wyjscia napigciowego 12 VDC w puszce
(ztacze 7 1 8) wynosi 800 mA. Jezeli pobdr pradu jest wyzszy nalezy zastosowa¢ dodatkowy
zewnetrzny zasilacz.

Na panelu czotowym sterownika umieszczono cztery diody PK1 PK2 PK3 PK4, ktore
sygnalizujg stan pracy przekaznikow. Po podaniu sygnalu z programu sterujacego, na
odpowiednie piny ztacza DB25 (port LPT), nastapi zalaczenie przekaznika (przetgczeniu
stykow COM+NC na COM+NO, podaniu napig¢cia na gniazdo PK1) oraz zaswiecenie si¢
diody informujagc o zalagczonym przekazniku. Diody odpowiadaja poszczegdlnym
przekaznikom. Pierwsza dioda LED PK1 (gniazdo pradowe 230 VAC) zlacze PK1, pozostate
trzy diody LED PK2 PK3 PK4 ziacze 9 pinowe, odpowiednio przekazniki PK2 PK3 PK4.

Diody na panelu czolowym:

O o B o (. O
e N LDy

waik Numeryczny

| :
o 3
PK1 PK2 PK3 PK4
SACANE AKCESORIA.CNC
info.pl
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Zasilanie

Caly zestaw, zarowno cze$¢ logiczna jak 1 stopnie mocy, zasilany jest z modutu MZ-01.
Oparty jest on na podstawowe] aplikacji zasilacza niestabilizowanego (transformator
zewnetrzny w obudowie szafy sterowniczej, mostek 1 filtr realizowany za pomoca
kondensatorow elektrolicznych. Drugi jego blok jest oddzielonym zasilaczem z dodatkowym
transformatorem, mostkiem, filtrem 1 scalonymi stabilizatorami 12V 1 5V. Ta cze$¢ chroni
dodatkowy bezpiecznik na module o wartosci 0,5A. Poprawng prace kazdego bloku
sygnalizuja diody LED wewnatrz sterownika. Dodatkowo na panelu przednim sterownika
zostala umieszczona dioda (zasilanie DC) ktora sygnalizuje prawidlowg prace zasilacza
niestabilizowanego. Z napigcia 12V zasilona jest ptytka przekaznikowa PPK-01, te napigcie
rowniez zostato doprowadzone do zlagcza gniazda krancowek w celu zasilania czujnikow
indukcyjnych, fotoelektrycznych oraz innych peryferiow.

Lagodny rozruch transformatora czgsci wysoko-pradowej zapewnia modut softstart, na
ktorym umieszczono dodatkowy bezpiecznik topikowy. W pierwszych mili sekundach prad
plynie przez rezystor mocy, a nast¢pnie zalaczany jest na 100% za pomoca przekaznika.
Zapobiega to chwilowemu pobieraniu duzej mocy przez transformator, a przez to
,wyrzucaniu bezpiecznikow”. Napigcie 230 VAC, z ktérego zasilany jest transformator
chroni bezpiecznik o warto$ci 5 A umieszczony na module Softstart. 230V z ktorego zasilony
jest system. Calos¢ ukladu zabezbiecza bezpiecznik znajdujacy si¢ wewnatrz gniazda
zasilania, o wartosci 8A.

Port LPT

Podlaczenie sterownika USN 3D6A do komputera wykorzystany zostat port drukarkowy LPT
(DB25). Wszystkie urzadzenia (sterowniki, komputer PC) podiacza si¢ niezaleznie do portu.
Port réwnolegty ma 25 pindéw. Piny 1-9, 14, 16, 17 moga by¢ wykorzystane jako wyjscia, 10-
13, 15 jako wejscia. Piny 18-25 to masa (GND).

W produkowanym przez naszg firme sterowniku USN-3D6A przypisano nastepujacg
konfiguracje¢ pinow:

4}1?16 1313192!32122232425

N NN N ;9"'@ %%%%
0 0000 OD0O0COOE O

Nr Nazwa Opis

pinu

1 wejscie 2 Sterowanie przekaznikiem PK2

2 X - krok Sygnat kroku (PUL) dla os1 X

3 X - kierunek Sygnat kierunku (DIR) dla os1 X

4 Y — krok Sygnatl kroku (PUL) dla os1Y

5 Y — kierunek Sygnat kierunku (DIR) dla os1 Y
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6 Z — krok Sygnal kroku (PUL) dla os1 Z
7 Z — kierunek Sygnat kierunku (DIR) dla os1 Z
8 wejscie 3 Sterowanie przekaznikiem PK3
9 wejscie 4 Sterowanie przekaznikiem PK4
10 wyjscie 1 Wyjscie sygnatu, zalaczane poprzez wylaczniki krancowe.
( np. Home X) Pin 1 gniazda krancowek.
11 wyjscie 2 Wyjscie sygnatu, zalaczane poprzez wytaczniki krancowe.
(np. Home Y) Pin 2 gniazda krancowek.
12 wyjscie 3 Wyjscie sygnatu, zalaczane poprzez wytaczniki krancowe.
(np. Home 7) Pin 5 gniazda krancowek.
13 wyjscie 4 Wyjscie sygnatu, zalaczane poprzez wytaczniki krancowe.
(np. Limity) Pin 3 gniazda krancowek.
14 PWM Wejscie sygnatu PWM z komputera do regulacji predkosci
wrzeciona. Po przeksztalceniu cyfrowego sygnatu na
analogowy, poda regulowane napigecie VDC 0-10V (pin 4
gniazda krancowek) co umozliwi regulacje predkosci
wrzeciona poprzez falownik.
15 E-STOP Wyjscie sygnalu awaryjnego (emegrensy).
16 Pompa tadunku Sygnat wysokiej czestotliwosci powyzej 10 kHz, dzigki
czemu zapobiega zakldceniu. Zezwala na prace sterownika.
17 Wejscie 1 Sterowanie przekaznikiem PK1
18 GND Masa
19 GND Masa
20 GND Masa
21 GND Masa
22 GND Masa
23 GND Masa
24 GND Masa
25 GND Masa
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Przed pierwszym uruchomieniem sterownika USN 3D6A nalezy sprawdzi¢ podlaczenia
silnikow oraz krancowek. Niestaranne przygotowanie okablowania moze spowodowa¢é
uszkodzenie systemu lub jego niestabilng prace.

( UWAGA ') \

Podczas uruchamiania obrabiarki nalezy kolejno wlaczy¢:
komputer, program sterujacy, sterownik. Program

przejmuje kontrole nad pinami portu LPT. Przy zamykaniu
systemu stosujemy kolejnos¢ odwrotnga. Uchroni to przed

\_ /

nieoczekiwanymi i niebezpiecznymi ruchami maszyny.
6. Konfiguracja programu Mach3 ze sterownikiem USN-3D6A

Program Mach 3 jest jednym z najpopularniejszych programoéw sterujgcych maszynami CNC
w naszym kraju, zarowno dla rozwigzan komercyjnych jak i hobbystycznych. Steruje on
pracg silnikéw krokowych, lub serwonapeddéw wysylajac sygnaty kroku i kierunku (Step/Dir).
Program ten $wietnie wspdtpracuje ze wszystkimi sterownikami dostepnymi w naszej ofercie.
Przy pomocy programu Mach3 mozemy przeksztatci¢ komputer w sterownik maszyn CNC.
Umozliwia on m. mnymi realizacj¢ sterowania nastgpujacych maszyn: plotery, frezarki,
grawerki, tokarki, wypalarki plazmowe, wycinarki styropianu. Dzigki mozliwosci symulacji
sterownika PLC, komunikacji ModBus przy pomocy programu Mach3, komputer PC
mozemy przeksztalci¢ w sterownik praktycznie dowolnej maszyny. Nasi klienci z
powodzeniem zrealizowali sterowanie gictarki do rur, automatu spawalniczego, czy
urzadzenia do malowania proszkowego. Mach3 moze sterowa¢ dowolnym urzadzeniem, ktore
ma maksymalnie 6 osi. Program Mach3 steruje ich praca na podstawie tzw. G-kodow, ktore
mozemy przygotowac z plikow wektorowych na przyklad przy pomocy programu LazyCam.
Moze tez by¢ zastosowane dowolne rozwigzanie mechaniczne przeniesienia napedu ( $ruby,
listwy, czy paski zebate) — program ma mozliwos$¢ definiowania parametrow pracy kazdej osi
z osobna. W oknie programu mamy podglad na $ciezke narzedzia, oraz na biezagco mozemy
kontrolowa¢ parametry obrobki, takie jak predkos¢ posuwu, czy predkos¢ obrotowsg
wrzeciona. Program dostepny jest w wersji demonstracyjnej. Jest on w petni funkcjonalny.
Zostal on jedynie ograniczony do 500 linii G-kodu. Po zakupie licencji ograniczenie
programu WYynosi 10.000.000 linii G-kodu. Na stronie
http://www.akcesoria.cnc.info.pl/mach3.htm dostgpne sg pliki , ktore ulatwig rzeprowadzenie
konfiguracji.

Uniwersalnym Sterowniku Numerycznym USN-3D6A umozliwia sterowanie trzema osiami
wraz z kranhcéwkami bazujagcymi 1 limitowymi, obstuge przycisku awaryjnego zatrzymania
E-STOP oraz wysterowanie czterech przekaznikow (umieszczonych na ptycie
przekaznikowej PPK-01 wewnatrz sterownika). Dodatkowo sterownik jest wyposazony w
modut regulacji predkosci wrzeciona (tzw. SpindleControl).
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Konfiguracje programu nalezy rozpocza¢ od przypisania zadan do odpowiednich pindéw portu
LPT. W menu Ustawienia (Config) wybieramy zakfadke Porty 1 Piny (Ports and Pins). W
pierwszym oknie Ustawienia Portow 1 Wybor Osi (Port Setup And Axis Selection)
ustawiamy:

F ! 4
Engine Configuration... Ports & Pins ﬁ
Enkodery/MPG ] Ustawienia wrzeciona ] COpcje frezowania 1 I

Ustawienia portu i wybdr osi ] Whiscia silnikdw ] Sygnaly wejsciowe Sygnaty wyjSciowe ]

-Port #1 —Port 52 ] - Tryb MaxMNC
¥ Port aktywny OR
I Port aktywny ™ Tryb Max CL
(378 Adres portu &:278 Adres portu I™ Max NC-10 Wave Drive
Tylko Hex: 0-3 A-F Tylko Heoe: 0-9 A-F Wymagany restart programu
' [ Piny 2-9 jako wejsci
S s |~ Zrestartuj program po zmianie
[ Tryb Shedine 1/2 Pulse

- Predkosc jadra i [~ Obsluga wefwy ModBus
(" 25000Hz ¢ 35000Hz {* 45000Hz  G0O00Ohz [~ Wiacz Plugin dla ModBus
C 65000hz ¢ 75000hz (" 100khz " TCP Modbus

™ Kortrola szeregowa sterowana zdarzeniami

-Uwaga: Fo zmianie predkosci, wymagane jest ponowne uruchomienie [ Simeriric oot s s

programu, oraz prreprowadzenie dostrajania silnikow.

W tej zaktadce konfigurujemy program do wspotpracy ze sterownikiem. Mozemy tu ustawic¢
miedzy innymi, ktory port komputera bedzie wykorzystany do sterowania maszyng, predkos¢
pracy programu. Okienka Port #1 1 Port#2 stuza do wskazania adresow portow LPT w
komputerze. Mozemy tu zaznaczy¢, ktorych z portow chcemy uzywac. Jesli w komputerze
jest jeden port to ma najprawdopodobniej adres 0x378, drugi na ogédt 0x278 aczkolwiek w
przypadku portow na kartach PCI moze to by¢ inna warto$¢. Mozna to sprawdzi¢ w
Menedzerze urzadzen systemu Windows wybierajac tam port 1 sprawdzajac pierwszy adres w
zakladce "zasoby". (Start/ Panel sterowania/System/ Sprzet/ Menedzer urzadzen/ Porty (COM
1 LPT)/ Port drukarki/Wtasciwosci/Zasoby/Typ zasobu = zakres we/wy. Liczba okreslajaca
dolny zakres we/wy bedzie adresem naszego portu. Program Mach3 umozliwia prace z 2
portami LPT, przez co mamy do dyspozycji wiece] wejs¢ 1 wyjs¢. Ustalenie predkosci pracy
programu zalezy od predkosci procesora naszego komputera. Jesli komputer ma procesor
IGHz lub szybszy zalecamy ustawienie 45000Hz. Konfiguracje nalezy zatwierdzic¢
przyciskiem ,,Zastosu;j”.

4 UWAGA !!! A

Nalezy pamie¢taé, aby przed opuszczeniem okna
konfiguracyjnego, klikna¢ przycisk zastosuj. W przeciwnym
razie utracimy wykonane zmiany.

J
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Nastepnie przechodzimy do zakfadki Wyjscia Silnikow (Motor Outputs). Ustawienia w tej
zakladce pozwalajg na okreslenie ile osi ma wysterowa¢ program oraz ,do ktéorych pinow
zostaly podlaczone sterowniki silnikow krokowych. Kierujac si¢ lista z opisu portu LPT
wprowadzamy ustawienia. Ponizej przedstawione zostaly ustawienia dla sterownika USN-
3D6A z trzema osiami X, Y, Z oraz wyjscia do modutu regulacji predkosci wbudowanego w
sterowniku USN-3D6A. Wprowadzamy ustawienia:

! Engine Configuration... Ports m @
Enkodery/MPG ] Ustawienia wrzeciona ] Opcje frezowania
Ustawienia portu i wybér osi Wyjscia silnilcdw 1 Sygnahy wejsciowe ] Syanahy wyjsciowe
Signal Enabled Step Pin® Dir Pinz Dir LowActi... | Step Low A... | Step Port Dir Port
| X A a4 2 3 % X 1 1
Y Axis = 4 5 ¥ X 1 1
I Z Bxis = -6 :? x x .1 -1
|| A L s 9 x x 1 1
i B Axis X 0 0 x w 0 0
C Axis ¥ 0 ] ¥ ¥ 0 ]
r Spindle of -14 .U ® ® 1 3

“ oK 1 Aok | Zastosu

Znaczenie opcji:

Enabled - dana o$ ma by¢ uzywana, jesli pole zaznaczenie jest na zielono

Step Pin# - numer pinu, na ktorym bedg podawane impulsy kroku dla danej osi

Dir Pin# - numer pinu, na ktorym bgdzie okreslany kierunek ruchu dla danej osi

Dir Low Active - okresla czy linia sterujgca kierunkiem ma by¢ domyslnie w stanie wysokim

czy niskim. Zmiana zaznaczenia pozwala odwroci¢ kierunek ruch osi.
Step Low Active - okresla czy linia sterujaca krokiem ma by¢ domyslnie w stanie wysokim
czyniskim, z reguty sterowniki dzialajg prawidtowo niezaleznie od

ustawieniatego parametru.

Przypominamy, ze zmiany nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem " Zastosuj".
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Kolejnym krokiem bedzie konfiguracja ustawien w zakladce Sygnaly Wejsciowe
(InputSignals). Ustawienia dotycza migdzy innymi krancéwek bazujacych, bezpieczenstwa
oraz przycisku E-STOP. Opcja Active Low shuzy do wyboru rodzaju krancowki, ktora zostata
podiaczona do plyty gtéwnej tj. normalnie zamknigta(NC) lub normalnie otwarta (NO). Dalej,
w tej samej zaktadce jest mozliwos$¢ ustawienia opcji dla przycisku awaryjnego zatrzymania
E-STOP. Tutaj podobnie mozemy wybraé, jakiego rodzaju wylacznik zostal uzyty. W
sterowniku USN 3D6A zostat zastosowany wylacznik NC normalnie zamknigty. Aby
sterownik funkcjonowal prawidlowo ActivLow dla przycisku E-Stop ustawiamy na
czerwono, jak to prezentuje zdjecie ponizej. Krancéwki bazujace ustawiamy wedtug logiki
dziatania NC ActivLow na zielono lub NO ActivLow na czerwono. Standardowo dla
krancéwek normalnie zamknigtych konfiguracja bedzie wygladata tak:

Engine Configuration... Ports 8CP) "D ! B lu
Enkodery/MPG 1 Ustawienia wrzeciona i Opcie frezowania I |
Ustawienia portu i wybdr osi l Whijscia silniledw Sygnaly wejciowe ! Sygnaly wyjsciowe I
Signal Enabled | Port # | Pin Number |Ar:ti\.re Low | Emulated |HotKEg.r B
Ko+ of 1 13 o a 0 ‘E |
X of 1 13 o o 0
X Home of 1 10 4 o 0
! Yoas of 1 13 4 o 0
| ¥ of 1 13 4 af 0
¥ Home of 1 10 x x 0
| Tos of 1 13 x 4 0
| 7 of 1 13 o a 0
| 7 Home of 1 10 4 o 0 -
PFiry o numerach 10-13, oraz 15 sg wejsciami. Tylko te numery mogg byc uzywane na tym ekranie.
l |
i Automatyczne ustawianie wejsc I

oK I Anuluj I Zastosy I
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Konfiguracja dla przycisku E-STOP w trybie NC.

—

Engine tonﬁgumticm... Parts

Enkoderny/MPG I |stawienia wrzeciona I Opcie frezowania I
Ustawienia portu i wybér osi | Whiscia sirikéw Sygnaly wejgciows | Syaraty wyjéciowe |
Signal Enabled | Port & | Pin Murnber | Active Low | Ermulated | HotKey -
Input #3 ¥ 0 0 i i 0
Input #4 4 ll.’J lU » o .U
Probe 4 0 0 k4 " 0
Index w 0 0 w L 0 |;|
Limit Ovrd | 8 0 0 & g 0 3
EStop of 1 15 ® x® 0
THC On 4 0 0 k4 Ik 0
THC Up 4 0 0 ¥ w» 0
THC Down | 0 0 w w 0 i
Piry o numerach 10-13, oraz 15 s3 wejsciami. Tylko te numery moga by uzywane na tym ekranie.
Automatyczne ustawianie wejsc

0K I Anulu l Zastosuj I

Konfiguracja dla czujnika dtugosci narzgdzia (zaktadka sygnaty wejsciowe) w trybie pracy
czujnika NO.

Inlput#ei 4 0 0 L L 0 ||

Probe of 1 12 of o 0
I Index | % 0 0 x x 0

K

Do skonfigurowania przycisku funkcyjnego, musimy wykorzysta¢ jedne z wejs¢ OEM Trig,
w zakladce sygnaty wejsciowe. Ustawiamy przykladowo wejscie OEM Trigl, dla przycisku
NO:

—_— - " o - - v
THC On 4 0 0 ® w 0 |
THC Up 4 0 0 x x 0
THCDown |3 0 0 x k4 0 il |

| [ommTign of 1 13 o L 0 H
OEMTrig#2 | & 0 0 o a 0

| OEM Trig#3 | 0 0 » » 0

i W 3 A 52 2 2

Przypominamy, Ze zmiany nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem " Zastosuj".
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Nastgpnym krokiem jest przypisanie dla naszego przycisku odpowiedniej funkcji.
Przechodzimy do opcji klawisze skrotow. Z gornego paska wybieramy ustawienia nastgpnie
klawisze skrotow, otworzy na si¢ okno:

Klawisze skrotow ¥ - .

- Praycizki zewnetrzne - kody DEM -

: M wejgcia OEM Trig
— Klawizze pozuwu
K.ad K.od K.od OEM

T

e - T (e S

TTHTT]

L L L R = N ¥ = B =

- Klawizze systemomwe
F.od F.od

| Wwiubdr DRO I ;999 K.od klawisza I |999
| Wb MO | IEEE
Laduia-cndej IEEE

Nastepnie w oknie Przyciski zewnetrzne — kody OEM wybieramy numer naszego wejscia. W
naszym przypadku jest to 1. Przypisujemy dla naszego przycisku podlaczonego do wejscia
OEM Trig 1 pin 13 zlagcza LPT, dowolng funkcje np. start, stop, bazowanie osi, reset,
zerowanie licznikow, wlacz przekaznik i wielu innych. Dla zobrazowania idei przypiszmy
funkcje start cyklu kod OEM Trig - 1000.

L. Y
= Przvcizki zewnetrzne - kody OERM

Mr wejgcia OEM Trig
K.od OER

1 |1nnn B i-1
2 |-1 g i-1
i (o ra—

Zatwierdzamy OK i od tej chwili mamy dziatajacy przycisk funkcyjny ktory uruchamia nam
wykonanie G-Kodu. Wiecej kodow OEM Trig znajdziemy pod adresem.

http://www.machsupport.com/Mach3 Wiki/index.php?title=OEM_Buttons

Kolejnym krokiem bedzie zmiana ustawien w zaktadce Sygnaly wyjsciowe (Output Signals),
w ktorej to mamy mozliwos$¢ ustawienia wyjscia Charge Pump (pompa tadunku). Dzieki temu
sygnatlowi sterownik bedzie otrzymywal zezwolenie na prace (zalaczenie sterownika).

AKCESORIA CNC CNC@CNC.INFO.PL




Zalaczenie oraz wyltaczenie sygnatu Charge Pump dla sterownika opisano wyzej w instrukcji.
Rowniez w tej zaktadce konfigurujemy przekazniki PK1,PK2, PK3, PK4 do pracy z
programem. Wprowadzamy ustawienia zgodnie ze zdjeciem ponizej:

li Engine Configuration... Ports &F "
Enkodery/MPG I |Ustawienia wrzeciona I Opcie frezowania !ji
Ustawienia portu i wybdr osi i Wilhyjscia silnilcdw I Sygnaty wejsciowe Sygnaly wyjsciowe :I'
Signal Enabled | Port # | Pin Mumber |Active Low .
Enable§ ¥ 0 0 t 4
Output £1 o F 17 L
Output 2 of l1 .1 a =
Output 3 " .1 -8 . '
Output 24 of l1 .9 ' il
Output £5 4 .I.'J ] o
Output #6 4 l[J .U | af
Charge Pump " .1 -16 '
Charge Pump2 4 lU .U '
e N s o A " e e
Piry 2-9 , 1,14,16, oraz 17 to wyjscia. Inne numery pindw nie powinne byé uzywane.

QK | Anuluj I Zastosuj I

Ostatnig zaktadka, ktéra nam pozostala do skonfigurowania jest zakladka Ustawienia
Wrzeciona(Spindle Setup). Mozemy tutaj dokona¢ ustawien dotyczacych wrzeciona,
chlodziwa i mgly. Konfigurujemy zaktadke zgodnie z zdjeciem:

? - T | ]
Engine Configuration.. Ports & Pin: ELL s f
Ustawienia portu i wybdr osi i Whyiscia silnikow I Sygnaly wejsciowe Sygnaly wyjsciowe i_‘F
Enkodery/MPG Ustawienia wrzeciona Opcje frezowania \
~ Przekazniki — Sterowanie wrzeciona — - Funkcie speciaine L
[~ Wylacz przekainiki ¥ Uzyj wyj silnika wrzeciona | | [~ Usyj sprzezenia od wrzec w trybieSync
Prawoskretnie (M3} Whiscie: 1 g g:g:::;:;g:ﬁm [~ Kontrola z zamknista petla sprzezenia
Lewoskretrie (M4} Whjscie: [2 P Jozs | i1 D |03
Sygnaly wyjciowe: 1-6 I_‘ W Usrednij predosé wrzeciona
~Chlodziwo i mgla —| 2 %ot TVON T_
L Mirimum PVWM o=
[T Wylacz przekazniki Opéinis.

Mgla (M7) Wyisce:[3 [0 —Czasy opbirier

; ; ~Opg jalne-na ogol wyt.
; o I— Prawoskretnie, rozpedzanie |1 Sekund [ Opdie specia
thdmowg}ws-‘ée- I4_ = Lewoskretnie, rozpedzanie |4 Sekund B e
Sygnaly wyjsciowe: 1-6 7 g A un o bt
~VWrzeciono ModBus ——— | Prawaskretnie, zwalnianie |4 Sekund jako % predkosci posu.
[ Wiaczon Rej [R2 64-127 Lewoslretnie, zwalnianie |-| Sekund [~ Kontrola napiecia palnikz
Males. wartosé |1_{;33-|} [~ Wytacz przekazniki przed opéznieniem I Auto. wylaczenie panika

oK i Anulug Zastozy)
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Grupa Przekaznik (Relay Control) pozwala sterowa¢ wl/wyl. wrzeciona oraz jego
kierunkiem pracy przy uzyciu przekaznikow dostgpnych w sterowniku. Nalezy pamigtac ze
przekaznik PK1 jest to wyjscie pradowe, standardowo plik konfiguracyjny jest ustawiony do
pracy z wrzecionem na przekazniku PK1. Oczywiscie mozemy to zmieni¢ zmieniajagc numer
wyj$cia zmieniamy przekaznik. Np: chlodziwo PK1 (230 VAC) wrzeciono prawoskretnie
PK2, lewoskretnie PK3 (podtaczone sygnaty do falownika). Zaznaczenie Wylacz przekazniki
spowoduje, ze obstuga przekaznikow bedzie NIEAKTYWNA.

Przypominamy, ze zmiany nalezy zatwierdzi¢ przyciskiem " Zastosuj'".

Po konfiguracji pindéw proponujemy przetestowanie urzadzen wejsSciowych — w tym celu na
ekranie gléwnym wciskamy klawisz ,,Diagnostyka Alt-7”, co powoduje pojawienie si¢ listy
urzadzen przylaczonych do komputera. Przy r¢cznym zalaczaniu krancowek powinny zapala¢
si¢ zotte lampki przy odpowiednich etykietkach. Jesli tak si¢ nie dzieje nalezy sprawdzi¢
konfiguracje¢ pinéw wejSciowych oraz poprawnos$¢ polaczen elektrycznych. Jezeli po
zalaczeniu krancowki zotta lampka gasnie a nie si¢ zapala, nalezy odwrdci¢ logike sygnatu
ActivLow w zakladce sygnaty wejsciowe (input signals).

Mach3cNe 0 C=Rfmax
L T———————e s e

Pl Ustawienia Funkcje Widok Kreatory Operator Plugin Control Pomoc

Program (Alt-1) | woianz | Sciezka narz. (Alt4) | offsety (arts) | ia (AILS) | Di (A7) [Mill->G15 G1 G17 G40 G21 GO0 o4 G54 G49 G99 G64 GOT
Zeruj Biezaca pozycja Wspol. maszynowe Offset roboczy Offset G92 Offset narzedzia S
eruj wszystko +0.0000
Baz.X Poz X +0.0000 = +0.0000 +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 +0.0000
Baz.Y. Poz Y +0.0000 - +0.0000 +0.0000 - +0.0000 +0 booq
| BozZissl Poz Z +0.0000 = +0.0000 +0.0000 - +0.0000 - +0.0000 Minl
Baz. A Poz A +0.0000 - +0.0000 +0.0000 - +0.0000 +0.0000
__Baz.n| [l Poz B +0.0000 = +0.0000 +0.0000 - +0.0000 +0,0000
—Baz.C| [l Poz C +0.0000 = +0.0000 +0.0000 - +0.0000 o '000;
Edit : G g
- WINWyl wizeciono, Sl +
Wyl chlodziwo Wiyl posuw Ctrl-Alt) E YT PR T T VTl Czestot. impulséw
WVl mgle Time in Int. +0.0/ (T T PR T PPy .
Blended Spd 0.00 Sygnaly wejsciowe simulat
=O::C":"‘E akt ot o % = Eloght+ = EdogY+ = ElogZ+ = ElogA+
o EJogX— EdogY- EJogZ- EJogA-
B wymiana narzedzia chise Do 40 B npe ++Limit X W Limitx B Home X
Start cyklu et _+0.000000 B o2 M limty B ity I Home Y
Paiiva Crestat, PWH +37 = Input 3 — +rLimitz = ~Limitz I Home z
Przew] Input 4 ++Limit A —LimitA I Home A
zewn i S _ +1.0000 M oigiiz B it M imitB I tome B
5'°lf Reduced || B incex I sLimitc M -Limtc I Home C
Pojedynczy blok Il Predykea 20 B Limiov I Torch On I TochUP I Torch Dn
Pradkosc CPU +3392.0000/ B Eregency
Przegen. | Podazaj (B wyswied | Generator czestotliwosci | Sygnaly wyjsciowe
WIWy! sciezke narz. [ | Enabled Bl Enable 2 [l Enable 3 I Ensble 4
B Enabies Il Enzbles
I Output 1 B Output2 I output 3 B Output4
G-kody M-kody Bl output 5 Il outputs I Digitize
Historia Cazysc xmi file of the MX3660 for MACH3
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Aby w petni si¢ cieszy¢ z pracujacej maszyny nalezy jeszcze tylko przeprowadzi¢ dostrajanie
silnikow. W tym celu w menu Konfiguracja (Config) wybieramy opcj¢ Dostrajanie
silnikow (Motor Tuning). Pojawi si¢ nam nastepujace okno:

e - .
Dostrajanie silnikéw ‘-5 _— - - Li&-J
Wybdr osi
= Predkosc
X - AXIS MOTOR. MOVEMENT PROFILE
2250 0s X
@ 2025
£ 1800 0fY
= 1578 | |
| & 1350 E= 0% 7 I
o I [
£ 1125
E 800
I = 675
2
2 450 .
| = 2
0
| o 0.05 0.1 0.15 02 025 0.3 035 04 0.45 05
Time in Seconds
Wrzedono
l Przysp. JI
Predkosc Przyspieszenis Impuls: Kroku  Kierunku Zapisz ustawienia osi |
Steps per MM mm lub cali na min. mm lub cali na 52 G's 1-5us 0-5

I |2UUU | 1500 | 132,75

[o.0135373 [5 |5—

Anuluj

i

=

i

Przyciski osi X, Y, Z (X, Y, Z Axis) pozwolag wybra¢ o$, dla ktorej chcemy dokonaé
ustawien. Dostepne sg tylko osie, ktore zostaty uaktywnione w Wyjscia Silnikow. Za pomoca
strzalek w gore 1 w dot mozemy sterowac silnikiem danej osi w obie strony (przed wejsciem
w zakladke,,dostrajanie silnikow” program nie moze by¢ w trybie RESET, poniewaz
silniki nie bedg sie kreci¢) . Predkos$¢ silnika (Velocity) oraz jego przySpieszenie (Accel)
ustawiamy przy uzyciu odpowiednich suwakow, lub wpisujemy recznie w odpowiednie
okienko. Na biezgco prezentowana jest aktualna charakterystyka predkosci silnika (tzw.
rampa).Bardzo waznym parametrem jest iloSci kroko6w na 1 jednostke miary (Steps per).
Jednostka s3 milimetry lub cale, zaleznie od ustawien w Konfiguracja/jednostki miary.
Warto$¢ tg nalezy wyznaczy¢ na podstawie ustawien sterownika i1 skoku $ruby oraz
ewentualnie uzytych przekladni. Liczbe ta wpisujemy w okienko w lewym dolnym rogu
ekranu (Steps per). Przykladowo mamy silnik 200 krokow/obrot, sterownik SSK-B03 z
podzialem kroku ustawionym na 1/2, $ruba napgdowa trapezowa 10x2. Podziat kroku
umozliwi uzyskanie 400 krokow na obrot silnika. Skok $§ruby wynosi 2mm na obrét. W takiej
konfiguracji ilo$¢ krokow potrzebna do przesunigcia osi olmm wynosi 200. Wartos$¢ tg nalezy
wpisa¢ w polu Steps per. Wpisana bledna warto$¢ spowoduje, ze maszyna nie bedzie trzymata
zadanych wymiarow przy pracy. Przyktady wartosci Steps per(ilosci krokow potrzebnych do
przesuni¢cia osi o 1lmm) dla najpopularniejszych $rub trapezowych zmieszczono w tabeli
ponizej (silnik 200 krokdéw/obrot):

Skok Podzial Steps per Podzial Steps per Podzial Steps per
sruby

2 1/2 200 1/4 400 1/8 800

4 100 200 400

8 50 100 200

10 40 80 160
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Czyli podsumowujac powyzsze rozwazania na poczatku musimy poznaé jaki podzial mamy
ustawiony na sterowniku (standardowo 1/8 czyli 1600 krokow o obrot), pdzniej tg wartos¢
dzielimy przez skok $ruby jaka mamy zamontowang przy maszynie do posuwu np. stohu.
P&zniej tg wartos¢ ktora nam wyjdzie w obliczeniach wpisujemy w step per, czyli wpisujemy
ile krokow musi wykona¢ silnik aby stot przejechat Imm. Wzbér ponizej prezentu ta
zaleznos¢:

illosé krokow na obrét (uwzgledniajac podziaf)
Steps Per =

skok sroby

Przy listwach zebatych sytuacja jest podobna musimy przyja¢ do obliczen réwniez ilos¢
krokow na obroét ktore dzielimy przez srednice kota. Wynikiem tego dzialania jest ile krokow
musi wykonac¢ silnik aby listwa przesunegta si¢ o 1 mm (steps per).

Po wpisaniu liczby krokow, dostrajanie silnikow proponujemy zacza¢ od niskich predkosci 1
przyspieszen stopniowo zwickszajac ich wartos¢. Obie wielkosci nalezy dobraé tak, aby
uzyska¢ wymagane posuwy przy stabilnej pracy maszyny (brak gubienia krokow lub
zrywanie si¢ silnika). Wylgczniki krancowe dziataja rowniez w trybie dostrajania silnikow.
Jesli silnik si¢ nie obraca, nalezy sprawdzi¢ czy wylacznik bezpieczenstwa nie jest aktywny
(migajacy klawisz ,,Reset na ekranie glownym, jesli miga trzeba go wcisngc). Jesli natomiast
wylacznik bezpieczenstwa nie jest aktywny, a silnik nadal si¢ nie obraca nalezy sprawdzi¢
konfiguracje pinow wyjsciowych oraz polgczenia 1 konfiguracje sterownika. Ustawienie
kazdej z osi nalezy przed zmiang osi lub zamknigciem okienka zatwierdzi¢ przyciskiem
,Zapisz ustawienia 0si”.

Lmpuls kroku” pozwala na okres$lenie szerokosci impulsu dla pojedynczego kroku. Im
krétszy tym wieksza predkos¢ ruchu da si¢ osiggnaé, ale niektore sterowniki mogg sobie nie
poradzi¢ z nizszymi wartosciami. Impuls kierunku to minimalny czas potrzebny na zmiane
stanu wyjScia sterujacego kierunkiem. Zalecamy pozostawienie tych obu wielkosci bez
zmian.

Jak juz zostalo wspomniane, ptyta gldwna umozliwia podtaczenie modutu Spindle Control,
ktory za posrednictwem falownika umozliwia sterowanie predkoscia wrzeciona. Ponizej
zostanie przedstawiony sposob konfiguracji programu Mach3 ze wspomnianym urzgdzeniem.
Program umozliwia regulacje obrotow wrzeciona poprzez sterowanie sygnatem kierunku i
kroku, tymczasem w wiekszosci przypadkéw regulacja obrotdow wrzeciona zajmuje si¢
falownik, ktéry moze by¢ sterowany napigciem z zakresu od 0 do 10V. Sterownik USN 3D6A
posiada wbudowany przetwornik F/U (czestotliwosci na napigcie), ktorego maksymalne
napigcie wyjsciowe wynosi 10V. Zamienia on impulsy z programu Mach 3 proporcjonalnie
na napigcie, dzieki czemu mozliwa jest ptynna regulacja obrotow wprost z programu. Modut
zostat przetestowany z falownikami posiadajgcymi wejscie analogowe stuzace do regulacji
predkosci. W celu poprawnej wspolpracy modutu z falownikiem nalezy odpowiednio
skonfigurowac program Mach3.
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Pierwszym krokiem jest wybranie w menu Konfiguracja (Config) opcji Porty i Piny ( Ports
andpins). Nastepnie w zakladce Ustawienia Wrzeciona (Spindle Setup) okreslamy, w jaki
sposob sterowane jest wrzeciono. Ustawiamy:

Ustawienia portu | wyhdr osi I Whiscia silnilcdw | Sygnaly wejsciowe I Sygnaly wyjsciowe
Enkodeny/MPG Ustawienia wrzeciona | Opcje frezowania

— Przekainiki terowanie wrzeciona
[ Wylacz przekaniki W Usyi wyj silnika wrzeciona
Prawoskretrie (M3} Wyiécie: [1 IE g““a”?e P;‘”“‘ =

erowaniae r

Lewoskretrie (M4)  Whjscie: [2 =
Syanaly wyjsciowe: 1-6
—Chlodziwo i mgla - Sk ENEWE S 37

_ Minimum PWM [0 %
[ Wylacz przekaniki Opdznie. L

Mgla (M7) Wagce: 3 [0 - Caasy opinier

~ Funkcie specialne

Lizvj sprzezenia od wrzec w tryhieSync
Kortrola z zamknieta petlg sprzezenia
P fos 1 [ D 03

¥ Usrednij predodé wrzeciona

: : Opcie speciaine- na ogdl wyt.
k i Prawoskretnie, rozpedzanie |-| Tl
Chlodziwo{M8)Wyiscie: ,4_ |[|. . ; ; un [ Rirgrrchuk o
Syanaly wyiéciowe: 16 woskretrie, rozpedzanie [T Sekund L e
~Wrzeciono ModBus——— | Prawaskretnie, zwalnianis | Selund jako % predkodci posu.
[~ Wigczon  Rei. |64 &4 - 127 | |Lewoskrgtnie, zwalnianie |‘| Sekund [~ Kontrola napiecia palnikz
Malkcs. wartose |1_533ﬂ [T Wylacz przekazniki przed opéznieniem [ Auto. wylaezenie palnika

oK | Arulu I Zastasu |

Kolejnym krokiem bedzie zmiana ustawien w zaktadce Wyjscia Silnikéw (Motor
Outputs). Wiaczamy opcj¢ wrzeciona, oraz wpisujemy numer portu i pinu, z ktéorego bedziemy
sterowa¢ naszym przetwornikiem . Ustawiamy:

r

[ Engine Configuration

Enkodeny/MPG Ustawienia wrzeciona I Opcje frezowania
Ustawienia portu i wybdr osi Wyiscia silnilow | Syonaly weisciowe Syanahy wyjsciowe

Signal Enabled Step Pin# Dir Pin® Dir LowActi... | Step Low A... | Step Port Dir Port

K Axis 0 3 1 1

Y Axis 4 1

£ Axis

A Axis

B Axis

C Axis
e
Spindle

--h--___

Zastosyj
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Wrzeciono czgsto napgdzane jest przez silnik za posrednictwem przekladni. Predkos¢
wrzeciona, w zaleznosci od stopnia uzytej przekladni, bedzie roznita si¢ od predkosci
obrotowej silnika napedzajacego. Sterowanie programu Mach 3 odnosi si¢ do predkosci pracy
silnika napgdzajacego wrzeciono. Majac to na uwadze, klikamy teraz w menu Konfiguracja
(Config) wybieramy opcje Dostrajanie silnikow (Motor Tuning). Klikamy na opcje
Wrzeciono (Spindle). Warto$¢ wpisana w okienku Predkosé(Velocity) okresla nam
maksymalng predkos¢ naszego silnika napedzajacego wrzeciono w obrotach na minutg. Dla
przyktadu przyjmijmy, ze maksymalna prg¢dkos¢ naszego wrzeciona wynosi 18.0000br/min.
Zostala uzyta przektadnia 1:2, wigc predkos¢ silnika napegdzajacego wynosi 9.0000br/min.
Wartos¢ Step per, okresla ile impulsOw generuje program na jeden obrot silnika. Aby obliczy¢
ta wartos¢, najpierw nalezy przeliczy¢ predkos¢ obrotowg wrzeciona na warto$¢ wyrazong w
[obr/s], czyli 9000[obr/min]/60=150[obr/s]. Kolejnym krokiem jest obliczenie warto$¢ Step
per. Nalezy tutaj skorzystac z zaleznosci:

10000 Hz
Vobr/s

Steps Per =

Dla naszego przyktadu:
Steps per = 1000 Hz / 150 obrotéw na sekunde¢

co daje nam warto$¢ 66.66[1/obr] impulsow na obrot silnika. Wyjasnienia wymaga skad
wzieta si¢ wartos¢ 10.000Hz (Hz=1/s) w powyzszym wzorze. Jak juz zostalo wspomniane
modut przetwornika F/U, ktorego maksymalne napigcie wyjsciowe wynosi 10V. Stala
przetwarzania wynosi: 1000Hz/1V, a wiec 1000Hz*10=10000Hz. Gdyby natomiast zostato
uzyte jedno z elektrowrzecion dost¢pnych z naszej oferty, np. TMPE4 10/2 3.3kW firmy Elte,
ktore ma 18.0000br/min, wowczas w polu Predkos$¢ wpisalibySmy 18000, a warto$¢ Step per
wyniostaby33.33. Warto zauwazy¢, ze powyzsze zalozenia sg prawdziwe tylko wtedy, gdy
falownik zostanie skonfigurowany tak, ze dla napiecia 0V odpowiada predkos¢ silnika
Oobr/min, natomiast przy 10Vsilnik osiggnie 18.0000br/min. Nastepnie przy pomocy suwaka
ustawiamy PrzySpieszenie (Accel). Przypominamy, ze kazde zmiany nalezy zatwierdzi¢
klikajac przycisk Zapisz ustawienia osi (Save Axis Settings). Dla zalozen, wrzeciona z
przektadnig ustawienia bedg wygladaty mniej wiecej tak:
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Wybdr osi
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Jak juz zostalo wspomniane, sterowanie programu odnosi si¢ do predkosci silnika
napedzajacego wrzeciono. Nam natomiast zalezy na regulacji predkosci wrzeciona. Program
Mach 3 ma mozliwo$¢ zdefiniowania tzw. przelozen, ktore to umozliwiaja powigzanie
predkosci silnika z predkos$cig wrzeciona. Aby, tego dokona¢ wybieramy menu Konfiguracja
(Config), a nast¢pnie Tryby wrzeciona (Spindle Pulleys).

| = —_——————— E % )

Biezace przefozenie Predkosc min.  Predkodc maks, \Wapdicz,

| Pulley Number 4 =] | 3000 | 18000 E

[ Odwrdcone

Powinno nam si¢ otworzy¢ nowe okno. W polu Biezace przelozenie (Current Pulley)
wybieramy jedng z dostepnych pozycji, np. numer 4. Nastgpnie istnieje mozliwos¢
zdefiniowania maksymalnej 1 minimalnej prgedkosci wrzeciona. Pole Maks. Predkos¢(Max
Speed) okresla maksymalng predkos¢ wrzeciona, ktora to odpowiada zdefiniowane;,
maksymalnej predkosci silnika napgdzajacego ustawionej w oknie Dostrajanie Silnikow. Dla
obu naszych przyktadow, tj. przykladu z przektadnig (predkos¢ silnika wynosi 9000obr/min,
uzyto przekfadni 1:2) oraz elektrowrzeciona TMPE 180000br/min, predko$s¢ maksymalng
ustawiamy na 18.000obr/min. Gdy w G-kodzie wpiszemy polecenie S18000, oznaczaé to
bedzie dla programu, ze wrzeciono ma pracowa¢ z maksymalng predkoscig. Sprowadza si¢ to
do tego, ze program ma generowa¢ maksymalng liczbe pulséw na obrét, u nas bylo to
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odpowiednio 66.66, oraz 33.33 impulsy na obr6t. Wybranie mniejszych predkosci spowoduje
odpowiednie obnizenie predkosci pracy silnika oraz wrzeciona. Natomiast, gdy w g-kodzie
bedziemy chceieli pracowac¢ z predkoscia wigksza od zdefiniowanej, np. 20.0000br/min,
wowczas program zglosi btad 1 ustawi mozliwg maksymalng predkos¢, czyli 18.0000br/min.
Biad ten bedzie widoczny w okienku Status (na dole strony). Tre$¢ komunikatu bedzie
nastepujaca: ”To fast for Pulley. Using Max”.

Pole Min. predkos$é¢(Min Speed) okresla predkos¢ po nizej, ktorej program nie pozwoli
zwolni¢ dla wrzeciona. Opcja minimalnej predkosci przydatna jest przy wrzecionach, ktére
chlodzone sg wiatrakiem umieszczonym na wirniku. Przy zmniejszaniu predkosci wirowania,
wydajno$¢ takiego chlodzenia spada. Ponizej pewnej predkosci moze by¢ ono
niewystarczajace, co moze prowadzi¢ do uszkodzenia wrzeciona. Zaleca si¢ ustawienie
minimalnej predkosci danego wrzeciona zalecanej przez producenta. Ostatnim krokiem jest
przetestowanie pracy modulu. Do sterowania wrzecionem stuzg przyciski umieszczone w
prawym dolnym rogu gldwnego okna programu. Parametr S-ov (Przekr) okresla nam aktualng
predkos¢ obrotéw wrzeciona (np. zmieniona parametrem S w Gkodzie),Spindle Speed
(Predkos$c¢) okresla nam maksymalng predkos¢ z jakg chcemy, aby pracowato wrzeciono. Nie
moze ona by¢ wieksza od predkosci zdefiniowang w oknie przetozen. Przycisk
SpindleCWFS5 (WrzecionoF5) wlacza sterowanie wrzeciona.

W ks SRD %
TZECIDI'ID
100
a B [ose) 0
RPM _ Q
S-ov

Predkosc
18000

Do przetestowania modutu regulacji predkosci wrzeciona’na sucho” przydatny bedzie
woltomierz, ktory nalezy podlaczy¢ do wyjscia przetwornika. (pin 4 w gniezdzie krancéwek
na tylnej $ciance sterownika oraz pin 7 GND) Kolejnos¢ sprawdzania pracy moze by¢
nastepujaca: wpisujemy maksymalng predkos¢ wrzeciona, czyli 18.0000br/min, nastgpnie
wlaczamy wrzeciono przyciskiem Wrzeciono F5. Jezeli w polu parametru S-ov jest 0
wowczas na wyj$ciu modutu powinno by¢ 0V (Przy zdefiniowanej predkosci minimalnej, nie
uda nam si¢ ustawi¢ predkosci 0).Nastepnie przyciskamy przycisk Reset (ten pod przyciskiem
Wrzeciono F5). To powinno ustawi¢ aktualng predkos¢ wrzeciona (Parametr S-ov na zdjeciu)
na 18000. Woéwczas na wyjsciu przetwornika powinno panowaé napigcie okoto 10V. Jezeli
napiecie to bedzie si¢ nieznacznie ro6zni¢ od 10V, prosze doregulowac je za pomoca
potencjometru, ktory znajduje si¢ na ptytce przekaznikowej PPK-01 (wewnatrz sterownika).
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Potencjometr do dostrajania napigcia:

Ustawiajac predkos¢ zadang (S-ov) na 9000, wowczas
na wyjsciu modutu regulacji predkosci wrzeciona
powinno pojawi¢ si¢ 5V. Klikajac przyciski ”-”, oraz
7+ jesteSmy w stanie regulowa¢ predkos¢ w catym
zakresie, tj. od predkosci minimalnej do maksymalnej,
zdefiniowanych w oknie przelozen. Oczywiscie mozna
poming¢ etap sprawdzania dzialania modulu =z
miernikiem 1 przej$¢ od razu do sprawdzania dziatania z
falownikiem, ale w tym wypadku proponujemy ustawi¢
na falowniku zabezpieczenie w formie ograniczenia
predkosci silnika, na wypadek, gdyby si¢ okazato, ze
jednak Zle co$ zostalo skonfigurowane. Nastepnie
zgodnie z instrukcja danego falownika podtaczamy do
niego wyjscie naszego moduhu. Jezeli wszystko zostalo
poprawnie podigczone 1 skonfigurowane, to przy regulacji predkosci wrzeciona w programie
powinna by¢ widzialna zmiana predkosci wrzeciona. Do zalaczania/wylgczania oraz zmiany
kierunku obrotdw wrzeciona mozna wykorzystaé przekazniki znajdujace si¢ na ptycie
gltowne;.

7. Porady

W przypadku kiedy sterownik USN-3D6A nie pracuje poprawnie, pierwszym krokiem
powinno by¢ sprawdzenie czy problem jest natury elektrycznej czy mechanicznej. Nastepnym
krokiem jest odizolowanie komponentu, ktory generuje blad. Moze si¢ okazaé, ze bedzie
trzeba roztaczy¢ wszystkie sktadniki systemu 1 sprawdzi¢ kazdy z osobna czy dziata
poprawnie. Wazne jest, aby dokumentowac kazdy krok przy rozwigzywaniu problemu. By¢
moze bedzie konieczno$¢ skorzystania z tej dokumentacji w pozniejszym okresie, a szczegdty
w niej zawarte w wielkim stopniu pomogg pracownikom naszego Wsparcia Technicznego
rozwigza¢ zaistniaty problem. Wiele bledow w systemie sterowania ruchem moze by¢
zwigzanych zakioceniami elektrycznymi, bledami oprogramowania urzadzenia sterujgcego
lub bledami w podtaczeniu przewodow. Ponizej przedstawiono tabele z najpopularniejszymi
problemami, z ktorymi zglaszajg si¢ klienci do naszego Wsparcia Technicznego.

Akcesoria CNC
16-300 Augustow
ul. 1 Putku Utanéw Krechowieckich 18

tel:  +(48) 87307 07 60
tel:  +(48) 87307 07 50
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zlym kierunku

Objawy Prawdopodobna Postepowanie
przyczyna usterki
Brak zasilania Wizualnie sprawdzamy §wiecenie si¢
sterownika poszczeg6lnych diod LED sygnalizujacych
obecnos¢ napie¢ na urzadzeniu. W
przypadku stwierdzenia braku swiecenie
diod nalezy odlaczy¢ zasilanie szafy
sterowniczej 1 sprawdzi¢ dzialanie
poszczegbdlnych bezpiecznikow.
Uszkodzone wymieniamy na nowe.
Zle dobrana Wykonujemy korekte ustawien na
rozdzielczo$¢ przetaczniku DIP lub w programie.
Zte ustawienia pradu Dokonujemy korekte na przetgczniku DIP
Aktywny btad Sprawdzamy warto$¢ napiecia zasilania.
Silnik nie sterownika Przy wylaczonym zasilaniu sprawdzamy
pracuje podlaczenia z silnikami (prawdopodobne
zwarcie na wyjsciu sterownika). Wigczone
zabezpieczenie termiczne.
Upewnij si¢ ze napigcie zasilania nie jest
zbyt wysokie.
Sprawdz czy silnik nie jest zahamowany,
moze to powodowac wigczenie
zabezpieczenia pragdowego.
Brak zasilania Podlagczamy zasilanie
Nie wlasciwy sygnat Sprawdz potaczenie ztacza DB25, oraz
kroku. zlacze Srubowe silnika.
Nie podigczony E-Stop | Sprawdz przewody oraz przycisk. E-Stop
pracuje w trybie NC.
Napiecie sygnatu Sprawdz napiecie sygnatow wejsciowych.
sterowania jest zbyt
niskie.
Fazy silnika moga by¢ | Przy wylaczonym zasilaniu zmieniamy
Silnik kreci sie w | odwrotnie podiaczone | wyprowadzenia jednej fazy silnika lub

zmieniamy kierunek w programie
sterujgcym.

Gubienie
krokow

Czas impulsu
sterujgcego jest zbyt
krotki

Zwigksz dlugos$¢ impulsu w programie.

Interferencja

Stosowac kable ekranowane co zniweluje
zakltocenia.

Niewlasciwe ustawienie
stanu sygnatu impulsu
kroku.

Domyslnie MX3660 pracuje na sygnale
,»Aktywny wysoki” (Active High). Zmieni¢
stan sygnalu w programie

Brak podfaczonego
przycisku E-Stop

Podlacz przycisk E-Stop w trybie NC.

Zte ustawienie pradu

Dokonujemy korekte na przetaczniku DIP

Zwarcie cewek silnika

Mozliwe zwarcie na wyjsciu sterownika,
mozliwe uszkodzenie silnika

Przecigzenie na
zasilaniu lub wyjsciu

Sprawdzamy warto$¢ napigcia zasilania.
Przy wylaczonym zasilaniu sprawdzamy
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Blad sterownika
(czerwone diody

migajg)

sterownika

podigczenia z silnikami(prawdopodobne
zwarcie na wyjsciu sterownika).

Przegrzanie sterownika

Sprawdzamy wartos$¢ zadang pradu (moze
by¢ zbyt duza).

Uszkodzony silnik Silnik moze mie¢ zwarcie miedzy cewkami.
krokowy Wymieniamy na drugi.

Zaltaczenie Na wylaczonym zasilaniu sprawdzamy czy
zabezpieczenia silnik nie jest zblokowany mechanicznie.
spowodowane

mechanicznym

zahamowaniem silnika

Zbyt wysokie Wykonujemy korekte ustawien na

przyspieszenie silnika

przetaczniku DIP. Korygujemy nastawy
wykonane w programie Mach3 podczas
dostrajania sinikow.

Nieregularny
ruch silnika

Kable silnika
nieekranowane

Do podlaczen silnikéw nalezy stosowac
kable ekranowane, ekran nalezy uziemic.
Sprawdzamy poprawnos$¢ uziemienia.

Kable sterujace
nieekranowane

Do polaczen sterownikow z ptyta glowna,
sterownikiem PLC nalezy stosowac¢ kable
ekranowane, ekran nalezy uziemic.
Sprawdzamy poprawnos$¢ uziemienia.

Kable sterujace za
blisko kabli silnikow

Sprawdzamy odleglo$¢ miedzy kablami
sterujacymi a zasilajagcymi silniki.

Zte uziemienie w
systemie. Przerwane
uzwojenie silnika

Sprawdzamy poprawnos$¢ uziemienia.
Przy wylaczonym zasilaniu sprawdzamy
poprawnos$¢ polaczen silnik ze
sterownikiem. Sprawdzamy rezystancje
uzwojen. W razie potrzeby wymieniamy
silnik na inny.

Zte podlaczenie faz
silnika

Przy wylaczonym zasilaniu sprawdzamy
podigczenia silnika. Jezeli zaobserwujemy
nieprawidlowos$¢, korygujemy

Zte ustawienia pradu

Dokonujemy korekte na przetaczniku DIP

Za staby silnik do Wymieniamy silnik na inny, mocniejszy.
Opoznienia aplikacji
podczas Zbyt wysokie Wykonujemy korekte ustawien na
przysSpieszania ustawienia przetaczniku DIP. Korygujemy nastawy
silnika przyspieszania wykonane w programie Mach3

podczas dostrajania sinikOw.

Zbyt niskie napigcie Sprawdzamy wartos¢ napigcia zasilania

zasilania stopni koncowych

Zbyt stabe Sprawdzamy droznos$¢ filtrow
Nadmierne odprowadzenie ciepta wentylacyjnych w szafie
grzanie sie sterowniczej 1 poprawno$¢ dziatania
silnika i wentylatora
sterownika Zbyt wysokie Wykonujemy korekte na przetaczniku DIP

ustawienie pradu
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Krancéwka nie
dziala

Ustawienia programowe | Sprawdzamy konfiguracje programu dla
danej krancowki.

Konfiguracja, porty i piny sygnaty
wejsciowe.

Przerwa w obwodzie Sprawdzamy poprawnos$¢ polaczen

Zle dobrana kraficowka | Czujniki indukcyjne pracuja w trybie NPN.
Sprawdz logike dzialania swojego czujnika.
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ZYCZYMY UDANEJ PRACY Z URZADZENIEM :)

Wiecej informacji na:

www.akcesoria.cnc.info.pl
Pomoc techniczna:
elektronika@cnc.info.pl

cnc@cnc.info.pl

OZNAKOWANIE WEEE
Zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego nie wolno
wyrzucac razem ze zwyktymi domowymi odpadami. Wedtug
dyrektywy WEEE obowigzujgcej w UE dla zuzytego sprzetu
elektrycznego i elektronicznego nalezy stosowac oddzielne

sposoby utylizacji.

W Polsce zgodnie z przepisami ustawy o zuzytym sprzecie elektrycznym i elektronicznym zabronione
jest umieszczanie tacznie z innymi odpadami zuzytego sprzetu oznakowanego symbolem
przekreslonego kosza. Uzytkownik, ktéry zamierza sie pozby¢ tego produktu, jest obowigzany do
oddania ww. do punktu zbierania zuzytego sprzetu. Punkty zbierania prowadzone s3 m. in. przez
sprzedawcéw hurtowych i detalicznych tego sprzetu oraz gminne jednostki organizacyjne
prowadzace dziatalno$é w zakresie odbierania odpadéw. Prawidtowa realizacja tych obowigzkéw ma
znaczenie zwtaszcza w przypadku, gdy w zuzytym sprzecie znajduja sie sktadniki niebezpieczne, ktére
maja negatywny wptyw na srodowisko i zdrowie ludzi.

K& C €
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Akcesoria CNC

Sruby trapezowe,p sruby kulowe
Listwy zebate i kota modutowe
Pasy zebate, kota zebate

tozyska, rolki, akcesoria, tuleje slizgowe

Ltozyska liniowe, prowadnice liniowe

\

Naped tancuchowy - fancuchy, kota, akicesoria
Pasy i kota klinowe

Kota stozkowe

Sprzegta

Wielowypusty - wielokliny
Slimacznice i $limaki
Ostony mieszkowe - harmonijkc
Stoty liniowe, moduty liniowe
Prowadniki przewodéw
Przektadnie planetarne

Uszczelnienia techniczne (

Silniki krokowe, sterowniki, Serwonapedy AC
Sterowniki programowalne - PLC, Panele
Falowniki, silniki elektryczne, motoreduktory
Zasﬂame, transformatory

Oprogramowanie CNC - CAD - CAM
Sterowniki maszyn CNC

Uktady chtodzenia

Chemia techniczna - smary, kleje, chtodziwo
Narzedzia skrawajace, oprawy narzedziowe
Elektrowrzeciona




